. Mercredi 7 Novembre 2001 15:34:55 



Documents 

» Questel-Orbit 

DWPI 

1 - de19729263/PN/XPN - 1 



** Question 1, nombre de reponses 1 
Doc. I de qu 1 depuis DWPI au format ALL 



DWPI 
Titre 

Threading device cuts several threads simultaneously into punched metal parts - has threader at one end of shaft and 
spindle with outer thread inserted into guide case with inner thread by spring coil 
Donnees de publication 

N° de publication DE19729263 Al 19990114 DW1999-08 B23G-003/00 8p * AP: 1 997 DE- 1029263 19970709 

Numero de Priorite 1 997 DE- 1029263 1 9970709 

Nbre de Pays Couverts 1 * 

Nbre de Publications 1 
CIB B23G-003/00 B23G-001/00 B23G-007/00 

Resume 

Basic 

DE19729263 A The threading device has a main body (2) with a holding element (7,8) for the threader (9) positioned at 
the lower end of the shaft (19) which is electrically driven. A spindle (19a) with an outer thread (19b) joined to the shaft 
(19) and inserted into a guiding case (20) with an inner thread (20b) tensioned by a spring coil (22) is pushed along the 
shaft when a sensor (25) gives the signal to switch of the power and stops the threading operation. 

ADVANTAGE - The threading device for simultaneous threading works in a simple way and is easy to produce. 

(Dwg.1/3) 
Deposant & Inventeur(s) 

Deposant (1SKA-) ISKA KATZ VERW GMBH WOLFGANG 

Inventeurs KATZ W; KOHN G 
Codes d'acces 

Numero 1999-082404 [08] 

No. Sec. N 1999-059281 
Codes 

Codes Manuels EPI: X25-A03 

Classes Derwent P54 X25 

Codes de mise a jour 

Code demise a jour 1999-08 



.st sv 



© BUNDESREPUBLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND _ J gy 29 263 A 1 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® 



© Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



© Int. CI. 6 : 

B 23 G 3/00 

B 23 G 1/00 
B 23 G 7/00 



197 29 263.1 
9. 7.97 
14. 1.99 



CO 
<0 
CM 

<T) 
CM 

o 

r— 
LU 

o 



® Anmelder: 


© Erfinder: 


ISKA Wolfgang Katz VerwaltungSrGmbH, 78083 


Katz, Wolfgang, 78083 Dauchingen, DE; Kohn, 


Dauchingen, DE 


Gunter, 78054 Villingen-Schwenningen, DE 


© Vertreter: 


© Entgegenhaltungen: 


Patentanwalte Westphal. Mussgnug & Partner, 


DE-OS 22 44 305 


78048 Villingen-Schwenningen 


CH 6 41 387 



CO 
CO 
CM 

o 

CM 

ill 

a 



Die folgonden Angaben sfnd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gern. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung zum Gewindeformen und -schneiden 

© Vorrichtung zum Gewindeformen und -schneiden mit 
einem Aufnahmekorper (2), der samtliche Baugruppen 
aufnimmt und auf einer Presse oder dergleichen anbring- 
bar ist, einer Werkzeugaufnahme {7, 8) fur ein Gewinde- 
formwerkzeug (9), einer Arbeitswelle (19), die von einem 
Servomotor (1) oder dergleichen in beiden Drehrichtun- 
gen antreibbar, mit der Werkzeugaufnahme (7, 9) gekop- 
pelt, und axial verschiebbar im Aufnahmekorper (2) gela- 
gert ist, einer Spindel (19a), die mit der Arbeitswelle (19) 
verdrehfest verbunden ist und ein AuGengewinde (19b) 
tragt, einer Leitmutter (20), die ein Innengewinde (20b) 
tragt, mit der Spindel (19a) in Eingriff ist, am Aufnahme- 
korper (2) verdrehfest und axial verschiebbar gegen die 
Wirkung einer Feder (22) zwischen einer ersten Position 
(Arbeitsposition) und einer zweiten Position (Abschaltpo- 
sition) gelagert ist, und einem Sensor (25) zum Erzeugen 
eines Abschaltsignals fur den Servomotor (1), sobald die 
Leitmutter (20) die Abschaltposition erreicht hat. Im Falle 
eines blockierten Vorschubs lauft somit die Leitmutter 
(20) aus der Arbeitsposition nah oben und lost das Ab- 
schaltsignal aus. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl eine Vorrichlung zuni Gcwindclbr- 
men und -schneidcn gcmaB OberhegritT des Anspruchs 1 . 

Dcrartigc Vorrichtungen sind ganz allgeme-in bekanni und 5 
dienen beispielsweise als sogcnannle Folgewcrkzcuge dazu, 
bci soebcn gestanzt.cn Tcilen cin Gewinde in cine Boh rung 
einzubringen. 

Zu diesem Zweck is! cin Aufnahmekorper vorgesehen, 
dcr samtliche Baugruppen der Vorrichlung aufnimmt und im 10 
Bereich der Presse anbringbar isl. Im Aufnahmekorper ist 
eine Werkzeugaufnahnie fur ein Gewindeformwerkzeug 
oder dergleichen vorhanden, die uber einen Servomotor ge- 
steucrt in beiden Drehrichlungen anlreibbar isl. Zusatzlich 
isl ein axialer Vorschub, der zuni For men bzw. Schneiden 15 
des Gewindes ertbrderlich ist, dadurch realisiert, daB die 
Werkzeugaufnahnie mil einer Arbeitswelle gekoppelt ist. 
die cincrscits voni Servomotor roticrend antrcibbar und an- 
dererseits axial verschiebbar im Aufnahmekorper gelagert 
ist. 20 

Bei den bekannten Vorrichtungen stellt sich regelmaBig 
das Problem, daB besondere SicherheitsmaBnahmen fur sol- 
che Falle getroffen werden miissen, bei denen das Werk- 
stiick aufgrund eines Fertigungsfehlers nicht das zu bearbei- 
lende Kern loch aufweisl oder aber die Posit ionierung des 25 
Werkstiicks in bezug auf die Vorrichlung nicht exakl erfolgi 
isi, so daB das Gewindefonuwerkzeug bei einsetzendem 
Vorschub auf das Werkstuck auflriffl und ein weiterer Vor- 
schub demzufolge nicht moglich ist. 

Um Beschadigungen des Gewindeformwerkzeugs bzw. 30 
der Vorrichlung selbst zu vermeiden, wurden bislang auf- 
wendige Uberwachungssysieme inst allien, die das Vorhan- 
densein und die exakte Positionierung des Kernlochs uber- 
wachen und gegebenenfalls auf die Vorrichlung bzw. deren 
Steuerung einwirken. Nachteilig hierbei ist der hohe Auf- 35 
wand, der flir die Installation und insbesondere auch die Ju- 
stierung und Progranimierung eines solches Systems ertbr- 
derlich ist. 

Der Erfindung lag daher das Problem zugrunde. eine Vor- 
richlung der ein gangs gen an n ten Art derail weiierzuentwik- 40 
keln, daB sie die geschitderten Nachieile nicht mehr auf- 
weisi. Insbesondere sollte eine konstruktiv besonders ein- 
fach aufgebauie Vorrichtung geschaffen werden, die ohne 
komplizierte Sicherungssysteme das Fehlen bzw. die Fehl- 
positionierung eines Kernlochs detektierl und den Anlrieb 45 
gegebenenfalls sicher stillsetzt. 

Gelost wird dieses Problem durch eine Vorrichtung, die 
die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind 
durch die Merkmale der Unteranspruche angegeben. 50 

Die Erfindung basiert auf der Idee, den Vorschub der Ar- 
beitswelle, die die Werkzeugaufnahnie, und damit das Ge- 
windeformwerkzeug, antreibt, uber eine Spindel zu realisie- 
ren, die mil einer Leitmutter zusarnmenwirkt. Die Besonder- 
heit besteht darin, die Leitmutter zwar verdrehfest im Auf- 55 
nahmekorper festzulegen, jedoch eine Axialverschiebung 
als Ausweichbewegung fur den Fall zuzulassen, daB die vor- 
gesehene Axialverschiebung der Arbeitswelle (Vorschub) 
nicht moglich sein sollte. 

Konkret gelingt dies dadurch, daB die Spindel mil der Ar- 60 
beitswelte verdrehfest verbunden isl, bei spiels weise an der 
der Werkzeugaufnahnie gegenuberliegenden Slimseile. 
Weiterhin ist die Lei im utter im Aufnahmekorper axial ver- 
schiebbar gegen die Wirkung einer Feder zwischen einer er- 
stcn Position, dcr Arbcitsposilion, und cincr zweiten Posi- 65 
lion, der Abschaltposilion, gelagert. Die Feder sorgte dafiir. 
daB die Leitmutter in der Arbeitsposilion fixiert isl und so- 
mit uber die Spindel der fur das Ausformen des Gewindes 
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erforderlichc Vorschub erfolgl. Die Vorspannung dcr Feder 
iuuB somit so gewahlt sein, daB die bci cinem nonnalcn Cjc- 
windefonnvorgang auftrelenden Axialkraflc die Lei I mutter 
nicht aus ihrer axialen Position verdrangen konnen. 

Erst im Falle dariiber hinausgchendcr Krafle, die eine Ge- 
fahr fur das Gewindefonuwerkzeug und/oder den gesamten 
Anlrieb darstellen konnen, weicht die leitmutter axial aus 
und driickt die Feder zusammen. Diese Vcrschiebebewe- 
gung wird durch einfachste Mittel uberwacht und lost ein 
Abschaltsignal fiir den Anlrieb aus. Konkrct ist ein Sensor 
vorgesehen, der das Erreichen einer besiimmtcn axialen Po- 
sition der Leitmutter detektierl, wobei diese Position als Ab- 
schaltposilion bezeichnet wird. Der niaximale Verschiebe- 
vveg zwischen der A rbe its posi lion und der Abschaltposilion 
isl einerseils so gewahlt, daB kleinerc Vcrschiebungen z. B. 
infolge kurzer reibungsbedingter KraftsloGe noch nicht zuni 
Abschalten fuhren, andererseits ein sichcrer AbschaJtvor- 
gang bci nicht vorhandenem Kcrnloch oder bei unzulassig 
hoher Uberlastung gewahrleistel isl. 

Eine erste Gruppe von bevorzugten Ausfuhrungsfonnen 
isl auf die Ausgestallung und Plazierung der Leiimutier ge- 
richtet. 

Bevorzugl weist der Aufnahmekorper eine Bohrung auf, 
in der die Leitmutter gelagert isl. Eine derariige Bohrung 
kann ohne besonderen Aufwancl in den im ubrigen massiven 
Aufnahmekorper eingebracht werden und gewahrleistel die 
fur die Fuhrung der Leitmutter erforderliche Stabililat. 

Die Arbeitsposition fiir die Lei term utter kann besonders 
einfach dadurch vorgegeben werden, daB die Bohrung einen 
Absatz aufweist. Gegen diesen Absatz ist die Leitmutter 
durch die Wirkung der Feder axial gedriickl gehallen. Diese 
Art des Anschlags gewahrleistet eine ausreichende mecha- 
nische Stabililat, so daB die uber die Feder ausgeubie An- 
presskraft sicher iibertragen werden kann. Die Leiimutier 
kann hierbei weitgehend vollflachig oder aber auch im Be- 
reich einer angeformten Ringschuher zur Anlage gebracht 
sein. 

Als Verdrehsicherung fiir die Leitmutter kann bevorzugt 
eine Pafifeder vorgesehen sein, die in an sich bekannter 
Weise am Aufnahmekorper in einer Axialnut fesigelegt isl. 
Konespondierend hierzu ist die Leitmutter mil einer axial 
durchgehenden Nul versehen, die mil der PaBfeder zusarn- 
menwirkt. Somit ist gewahrleistel, daB die Leitmutter in der 
Bohrung axial verschiebbar und gleichzeitig gegen Verdre- 
hen gesichert ist, 

Zuni Erzeugen der Anpresskraft ist die Feder vorleilhaf- 
terweise als Druckfeder ausgebildet, die axial wirkend zwi- 
schen der Leitmutter und dem Aufnahmekorper unter Vor- 
spannung eingesetzt ist. Die Abstutzung am Aufnahmekor- 
per erfolgt im Bereich eines Deckels, der die die Leitm utter 
aufnehmende Bohrung verschlieBt. Die Vorspannung der 
Druckfeder ist so gewahlt, da/3 die Leitmutter sicher in der 
Arbeitsposition fixiert gehalten ist und die vom Gewinde- 
fonuwerkzeug herruhrenden Axialkrafie ubertragen kann. 

Am oberen Ende des Verfahrweges der Leiimutier kann 
die Abschaltposilion dadurch vorgegeben werden, daB ein 
Sensor in eine Aufnahmebohrung eingesetzt ist, die radial in 
die die Leitmutter aufnehmende Bohrung miindet. Die Auf- 
nahmebohrung fiir den Sensor muB so plaziert sein, daB die 
Leitmutter die korrespondierende axiale Position ungehin- 
dert erreichen kann. Konkret bedeuteldies. daB in dieser Po- 
sition die Druckfeder noch nicht ganz vollstandig zusam- 
mengedruckt, d. h. nicht auf Block gefahren ist. 

Der Sensor erzeugt ein Abschaltsignal und wirkt auf die 
Stcucrung des Servomotors und auf den Prcsscnantricb 
(Pressestop) ein. Durch das Slillselzen des Antriebs wird zu- 
verlassig eine Beschadigung der Vorrichtung einschlieBlich 
des Gewindefonnwerkzeugs und des Werkstiicks verhin- 
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den. 

Einc weiicrc Gruppe von bevorzuglcn MaBnahiuen zicli 
aufdic Gestallung der Werkzeugaufnahnie ab, uni dcrcn op- 
liinales Zusamnicnwirken mil dem crfindungsgeniaBen Si- 
cherungssysicin ennoglichen. . 

Eine vorieilhaftc Ausfuhrungsfonn ist dadurch gegeben, 
daB die Werkzeugaufnahnie in eine Axialbohrung der Ar- 
beitswelle eingeseizl ist. Hierdurch ist es mogtich, unier- 
schiedliche Werkzeugaufnahmen fur unterschiedlichc 
Werkzeugiypcn, beispielsweise Gcwindeschneideinsatze. 
Bohrer und dergleichen zu verwenden. 

Bcsonders bevorzugl isl die Werkzeugaufnahnie radial 
verschiebbar in der Axialbohrung gelagcrt. Dies eroffnel die 
Moglichkeil, daB auch im Falle einer nicht exaklen Posilio- 
nierung des Kern lochs das Gewindefonnwerkzeug sclbstta- 
tig nachgefuhri wird, ohne daB es einer Posiiionskorreklur 
des Werkstucks oder der Vorrichtung bedUrftc. Furdie Posi- 
tionicrgcnauigkcil konncn deshalb die Anfordcrungen rcdu- 
zierl werden, wodurch sich der Steuerungsaufwand des Fer- 
tigungsablaufs erheblich gunsltger gestallen laBl. Der maxi- 
mal mogliche radiale Verschiebeweg der Werkzeugauf- 
nahnie niuB so bemessen sein, daB bei einem seiilich ver- 
set.zt.en Auftreffen des Gewindefonnwerkzeugs auf das 
Kernloch eine zentrale Ausrichtung erfolgen kann und dar- 
uber hi na us die fur den Gewindefonnvorgang erfurderliche 
umlaufende Roiationsbewegung des Gewindefonnwerk- 
zeugs gewahrleislet ist. Fiir die meisten Anwendungsfalle 
isl es ausreichend. wenn der maximal mogliche radiale Ver- 
schiebeweg nach Art eines radialen Spiels vergleichsweise 
klein bemessen ist. Bei groBeren Posit ionic rf eh lern isl das 
Gewindefonnwerkzeug ohnehin nicht mehr in der Lage, 
selbsttaiig infolge der Eigenroiation in das Kernloch hinein- 
gezogen zu werden. MaBgeblich hierbei isl neben dem 
Kernlochradius ani Ubergang von der Bohrunginnenwan- 
dung zur Oberflache des Werkstucks die Auspragung des 
Gewindefonnwerkzeugs ini sumseitigen Bereich nach An 
eines Kegels lunipfs. 

Eine verdrehfeste Ankopplung der Werkzeugaufnahnie 
an die Arbeitswelle gelingl auf einfacher Art und Weise da- 
durch, daB wenigstens ein, bevorzugl jedoch vier Mitneh- 
merstifte in die Arbeitswelle eingeseizt sind, die auf die 
Werkzeugaufnahnie ausgerichtet sind. Hierbei isl zu beach- 
ten, daB die Milnehmerstifie hinsichtlich Gestaltung und 
Anordnung so gewahlt sind, daB sie die vorgesehene Radial- 
verschiebung der Werkzeugaufnahnie in bezug auf die Ar- 
beitswelle zulassen. 

Bevorzugl ist an der Werkzeugaufnahnie ein auBen um- 
laufender Ringsteg angefonnt, an dem axial und aneinander 
gegenuberliegend zwei Walzlager angreifen. Eines der 
Walzlager liegt an einem Absatz der Axialbohrung an und 
stiitzt somil die Werkzeugaufnahnie axial gegenuber der Ar- 
beitswelle ab. Das gegenuberliegend angeordnete Walzlager 
ist in der Aufnahmebohrung von einem Distanzring abge- 
stutzt, der bevorzugl in an sich bekannter Weise von einem 
Sicherungsring gehalten ist, der in eine umlaufende Nut der 
Axialbohrung eingeseizl ist. Durch Entfernen des Siche- 
rungsrings kann die Werkzeugaufnahnie einschlieBlich der 
Walzlager leicht entnommen und beispielsweise ausge- 
tauscht werden. 

Vorteilh after weise ist die Werkzeugaufnahnie zweigeteili 
ausgefuhrt, nanilich in Form einer Hulse, in die eine Spann- 
zange eingeseizl ist. Die Kon figuration ermoglicht die Ver- 
wendung handelsublicher, kostengunstig erhaltlicher 
Spannzangen, die uber die Hulse radial verschieblich in der 
Vorrichtung aufgenommen sind. 

Eine weitere Gruppe von MaBnahmen zielt auf die Opti- 
mierung des Anuiebs ab, dem ini Zusammenhang mil dem 
Sicherungssystem eine besondere Bedeutung zukommt. 



Fureinen bcsonders leicht gangigen axialen Vorschub der 
das Gewindefonnwerkzeug tragenden Arbciiswcllc isl cine 
Lagcrbuchsc vorgesehen, die in cine Lagerhohlwelle einge- 
99CI/J ist. Die Lagerhohlwelle wird in nachsichcnd noch na- 
5 her beschriebener Art und Weise roliercnd angclricbcn, wo- 
durch zwangsgekoppclt auch eine Axial vers chicbung der 
Arbeitswelle als Vorschub fur das Gewindefonnwerkzeug 
bewegt wird. Die Lagerbuchse dient nun dazu, die Axialver- 
schiebebewegung der Arbeitswelle innerhalb der Lagcr- 

10 hohlwclle leichtgangig zu geslalien. 

Die verdrehfeste Verbindung zwischen der Lagerhohl- 
welle und der Arbeitswelle erfolgi vorieilhafterweise durch 
ein Mitnchmerelemeni, bevorzugl in Form einer PaBfeder, 
die an der Arbeitswelle festgelegt isl und mil. einer kone- 

15 spondierenden Nut an der Lagerhohlwelle zusamnienwirkt. 
Die axiaie Ausrichtung der PaBfeder und der korrespondie- 
renden Nut an der Lage we lie ennoglichen eine axiaie Rela- 
tivbewegung zwischen der Arbeitswelle und der Lagerhohl- 
welle, die fiir die Realisierung des Vorschubs noiig isl . 

20 Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsfonn sieht vor. 
an der Lagerhohlwelle ein Kegelrad anzubringen, insbeson- 
dere einstiickig anzuformen, das mil einem korrespondieren 
Kegelrad in Eingriff isu welches mil der Abtriebswelle des 
Servomotors gekoppelt ist. Diese An des Antriebs, der ohne 

25 Zwischenschaltung weiterer Getrieberilzel auskominu ist 
auBerst platzsparend und mil vergleichsweise geringen Rei- 
bungsverlusten behaftei. 

Die Einleitung des Drehmoments vom Servomotor auf 
das Kegelrad erfolgi mitiels einer in die Abtriebswelle ein- 

30 gesetzten PaBfeder, Diese Konzeption ennoglichi eine si- 
chere tlbertragung des Antriebs moments, auch unter groBer 
Belastung. 

SchlieBlich kann ein weiterer Sensor vorgesehen sein, urn 
ein Referenzsignal fiir die axiaie Ausgangsposition der Ar- 
beitswelle zu erzeugen. Diese Ausgangsposition ist als obe- 
rer Totpunkl der Werkzeugaufnahnie bzw. des daran befe- 
sligten Gewindeformwerkzeugs zu betrachten. 

Die Vorrichtung eignel sich nicht nur zum Einsatz bei ei- 
ner Presse als Folgewerkzeug zum Fonnen bzw. Schneiden 
40 eines Gewindes, sondem kann universell fur solche Zwecke 
eingesetzl werden, bei denen eine mil einer Roiationsbewe- 
gung zwangsgekoppelten Axial verschiebebewegung reali- 
sieri werden soil. Ebenso ist es moglich. die Vorrichtung los- 
gelost vom vorstehend beschriebenen Einsatzfall zu ver- 
45 wenden, insbesondere als eigenstandige Vorrichtung zur 
Werkstuckbearbeitung. 

Die Erfindung wird naher anhand des in den Figuren dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiels erla uteri. Es zeigen 

Fig. 1: Vorrichtung in Ausgangsposition (oberer Tol- 
50 punkl). 

Fig. 2: Vorrichtung gemaB Fig. 1 in Endstellung, Gewin- 
defonnwerkzeug im Werkstiick eingedreht. 

Fig. 3: Vorrichtung gemaB Fig. 1, Leitmutter in Abschalt- 
position. 

55 Die Vorrichtung weist einen im weseni lichen wurfelfor- 
migen Aufnahmekorper 2 auf, der samtliche Bauteile auf- 
nimmt. Am Aufnahmekorper 2 isl ein Servomotor 1 ange- 
flanscht, der mil einer nicht naher dargestellten Steuerung 
versehen ist und einen Anirieb in bei den Drehrichtungen er- 

60 moglicht. Das Aufnahmegehause 2 ist infolge der plan ver- 
laufenden Oberflachen in an sich beliebigen Positionen anb- 
ringbar, so daB auch in von der Vertikalen abweichende Vor- 
schubrichtungen, beispielsweise bei gekrummten oder 
schrag verlaufenden Werkstuckabschninen, eine Bearbei- 

65 lung cnnoglicht. wird. 

Der Servomotor 1 besitzt eine Abtriebswelle la, die in 
das Innere des Aufnahmekorpers 2 hineingefiihn ist. Die 
Abtriebswelle la ist iiber eine PaBfeder 17 verdrehfesl mil 
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cine ni Kegeirad lb verbundcn, welches uber Walzlager 15 
inneriialb des Aufnahmekorpcrs 2 abgesiulzt isl. Das Kegei- 
rad lb isl in Eingriff mil eineni weileren Kegeirad 5b, das 
seinerseits iiber ein Walzlager 14 ini Aufnahmekorper 2 ge- 
lageri isl. Die Walzlager 14, 15 sind an den Kegelradern 5b, 
lb durch Sicherungsringc 14a, 15a fixierl. AIs Verzahnung 
fiir die Kege trader lb, 5b wurde eine Zy klo- Pal loid verzah- 
nung gewahlt, da diese in der Lage isl, ein holies Drehmo- 
meni. spielfrci zu uberiragen. 

Das Kegeirad 5b isl einsluckig mil einer Lagerhohlwelle 
5 gebildet, welche einerseils eine Lagerbuchse 6 und ande- 
rerseits eine Nul. 5a besitzt. Die Nut 5a isl axial ausgerichtet 
und wirkl mil einer PaBfeder 18 zusanunen, die eine ver- 
drehfesie Kopplung mil einer Arbeitswelle 19 herstellt. Die 
Nul 5a isl axial durchgehend ausgebildel, so daB die Ar- 
beitswelle 19 eine axiale Verschiebebewegung vollfuhren 
kann. wie sie nachsiehend noch naher beschrieben isl. Zu 
dicscm Zwcck ist cine Lagerbuchse 6 fiir die Arbeitswelle 
19 vorgesehen, die aus eineni Material gefertigl, das ent- 
sprechende Gleiteigenschaften aufweist. Eine derartiges 
Material isl bei spiels weise die Lagerbronze. 

In die Arbeitswelle 19 isl stirnseits eine Axialbohrung 
19c mil einem Absaiz 19d eingebracht. In die Axialbohrung 
19c ist eine Hulse 7 eingesetzt, die ihrerseils eine Spann- 
zange 8 verdrehfest aufnimniL 

Die Hiilse 7 ist mil. einem auBen umlaufenden Rings teg 
7b versehen, an dem axial und aneinander gegenuberliegend 
jeweils ein Walzlager 11 angreift. Das obere der beiden 
Walzlager 11 dienl zur Abstutzung am Absatz 19d. Das un- 
tere Walzlager 11 wird von einem Distanzring 7a gehalten, 
der uber einen Sicherungsring 7c in der Lagerhohlwelle 5 
gehalten ist. Der Distanzring 7a ist so geformt, daB er zu- 
sammen mil einer Scheibe 7d eine Fuhrungsnut fiir einen 
DichLring 12 bildet, der an der Hulse 7 anliegt. Der Dicht- 
ring 12 verhinderi somil ein Eindringen von Schmulzparti- 
keln in die Axialbohrung 19c. 

Die Durch messer der verse hiedenen Axialabschnitte der 
Axialbohrung 19c sind grofler gewahlt als die korrespondie- 
renden Durchmesserabschnille der darin eingesetzten Hiilse 
7, so daB eine radiale Verschiebebewegung der Hulse 7 in 
bezug auf die Lagerhohlwelle 5 ennoglicht ist. Sie dienl zur 
Realisierung der spater beschriebenen Such-/Pendelbewe- 
gung der Werkzeugaufnahme, Zur Ubertragung der Drehbe- 
wegung von der Arbeitswelle 19 auf die Hulse 7 sind Mit- 
nahme stifle 13 vorgesehen, 

Der Aufnahmekorper 2 wird im Bereich der Lagerhohl- 
welle 5 durch einen Deckel 3 verschlossen, der einerseils 
das Walzlager 14 abstutzt, andererseits einen Simmerring 4 
zum Abdichten der hindurchtretenden Lagerhohlwelle 5 
tragi. 

Zur Realisierung einer axialen Verschiebebewegung, dem 
Vorschub, weist die Arbeitswelle 19 eine Spindel 19a mit ei- 
nem AuBengewinde 19b auf, die mit einer ein korrespondie- 
rendes Innengewinde 20b aufweisenden Leitmutter 20 zu- 
sanmienwirkt. 

Die Leitmutter 20 ist in eine Bohrung 2a eingesetzt, die 
gegenuberliegend zur Axialbohrung 19c im Aufnahmekor- 
per 2 angebracht ist und einen Absatz 2b aufweist. Die Leit- 
mutter 20 ist verdrehfest in bezug auf den Aufnahmekorper 
2 durch eine PaBfeder 21 festgelegt, die in eine Nut 20a der 
Leitmutler 20 eingreift. Die Nut 20a ist axial durchgehend 
gestaJtet, so daB die Leitmutter 20 eine axiale Verschiebebe- 
wegung ausfuhren kann, hierbei jedoch an der Rotation ge- 
hinden isl. 

Die Leitmutter 20 wcist cine Ringnut 20c auf, die der fuh- 
renden Aufnahme einer Feder 22 dienl. Die Feder 22 stutzi 
sich unler Vorspannung gegenuberliegend an einem den 
Aufnahmekorper 2 verschlieBenden Deckel 23 ab. Infolge 



der Vorspannung der Feder 22 isl die Leitiiiuner 20 in der in 
Fig. 1 dargestellten Ausgangsposiiion gegen den Absatz 2b 
gedriickt gehalten. 

Am Aufnahmekorper 2 sind Xchiniernippel 2X, 29 vorge- 
5 sehen, durch die Schmiermiitel zugefuhn werden kann. Dies 
ist aufgrund der starken "Beanspruchung der Bauleile auch 
wahrend des Betriebs von Zeit zu Zeit erforderlich. 

Zum Erzeugen von Steuersignalen sind Sen sore n 25, 26 
vorgesehen. Der Sensor 25 isi in eine Aufnahmebohrung 2c 
10 eingesetzt und lost ein Abschaltsignal fiir den Scrvoiiiosor 1 
aus, sofern die Leitmutter 20 beispie Is weise infolge einer 
Storung nach oben laufi, wie nachstehend noch naher be- 
schrieben wird. 

Der Sensor 26 ist als Referenzsensor fur die Ausgangs- 
15 lage der Arbeitswelle 19 vorgesehen. 

Zur Vermeidung einer Sensorhysierese isl der Aufnahme- 
korper 2 vollstandig aus Aluminium gefenigi. Dieser Werk- 
stoff hat dariibcr hinaus den Vorzug einer gegenuber Stahl 
stark verbesserlen Warmeabgabe, so daB sich weitere Vor- 
20 teile im Betrieb ergeben. 

Die Funktionsweise der Vorrichtung wird anhand der drei 
Figuren verdeutlicht, die jeweils unterschiedliche Betriebs- 
zuslande einer im iibrigen identisch aufgebauten Vorrich- 
tung zeigen. Der Ubersichtlichkeit halber wurde auf die 
25 vollstandige Wiederholung saint licher Bezugszeichen in 
den Fig. 2 und 3 verzichlel. 

Fig. 1 symbolisiert den Ausgangszustand, bei dem sich 
die Arbeitswelle 19 in der oberen Totpunktstellung (O.T.) 
befindet. In die Spannzange 8 ist ein Gewindeschneidwerk- 
30 zeug 9 eingesetzt, die Leitmutter 20 befindet sich in Arbeits- 
stellung, die durch ihr axiales Anliegen an den Absatz 2b de- 
finiert ist. Sie wird don infolge der vorgespannten Feder 22 
angepreBt. Der Sensor 26 detektiert diesen Zustand als Refe- 
renz- oder Ausgangsposiiion. 
35 Unterhalb des Gewindefontiwerkzeugs 9 ist ein Werk- 
stiick 10 mit einem ordnungsgemaB ausgefonnten Kernloch 
10a positioniert. Ausgelost durch ein hier nicht naher inter- 
essierendes Starlsignal wird der Servomotor 1 in einer er- 
sten Richtung in Betrieb gesetzt, wodurch iiber die Kegelra- 
40 der lb, 5b die Arbeitswelle 19 in Rotation versetzt wird. 
Diese Rotationsbewegung wird uber die Mitnahmeslift 13, 
die Hiilse 7 und die Spannzange 8 unmittelbar auf das Ge- 
windeformwerkzeug 9 iibertragen. 

Gleichzeitig erzeugl die mil der Arbeitswelle 19 mitrotie- 
45 rende Spindel 19a infolge ihres Zusammenwirkens mit der 
verdrehfest fixierten Leitmutter 20 eine ab warts gerichtete, 
zwangsgekoppelte Verschiebebewegung. Somil wird das 
Gewindeformwerkzeug 9 rotierend ab warts auf das Werk- 
stiick 10 abgesenkt und trififi im Bereich des Kernlochs 10a 
50 auf. 

Im Falle einer exakten koaxialen Ausrichtung von Ge- 
windeformwerkzeug 9 und Kernloch 10a dringt das Gewin- 
deformwerkzeug 9 unmittelbar in das Kemloch 10a ein. wo- 
durch der Reibungswiderstand rapide ansteigt . Die zur Um- 

55 setzung des Vorschubs weiterhin erforderlichen Krafte neh- 
men zu, so daB die Leitmutter 20 das Bestreben hat, gegen- 
laufig auszuweichen. Dies wird einerseits durch die PaBfe- 
der 21 und andererseits durch die Vorspannung der Feder 22 
zuverlassig verhinderi. Der Gewindeformvorgang wird so- 

60 lange fortgefuhrl, bis die Arbeitswelle 19 die in Fig. 2 dar- 
gestellte Endposilion bzw. untere Totpunktlage (U.T.) er- 
reicht hat. In dieser Position ist die Arbeitswelle 19 axial in 
bezug auf die Hiilse 5 ausgefahren, wobei weiterhin die PaB- 
feder 18 die verdrehfeste Kopplung zu den Kegelradern lb, 

65 5b sichcrstcllt. In Fig. 2 ist weiterhin zu crkennen, daB die 
Spindel 19a in bezug auf die in Arbeitsstellung befindliche 
Leitmutler 20 nach unten gewanderi isl. 

Bei Erreichen der in Fig. 2 angedeuleten Stellung wird 
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nunmehr dcr Servomotor 1 umgesteuert. so daB das Gewin- 
deformwerkzeug 9 in ungekehricr Drehrichtung angelrieben 
und der Ruekhub eingeleitei wird. Bei Erreichen der in Fig. 
1 dargestelllen ohercn Totpunklslellung wird der Anlrieb 
stillgesetzi. Das Werksiiick 10 kann nunmehr cninommen 5 
bzw. zur Weiterbearbeitung zur nachsten Bearbeitungssla- 
lion transferien. werden. 

Aus Fig. 1 kann weiterhin die sogenannte Suchfunkiion 
der Vorrichiung abgeleitei werden. Sie isi dann wirksam. 
wenn abweichend von der Darstellung gemaB Fig. 1 das Ge- 10 
windeformwerkzeug 9 nicht exakl koaxial zum Kernloch 
10a posilionierl. ist. Ini Fall eines auBennittigen Versaizes 
bewirkt die kegelstumpftonnige Gestaltung des Gewinde- 
lonnwerkzeugs 9 im vorderen Bereich, daB beim Auflreffen 
auf das Werksiiick 10 und im weiieren Verlauf, bedingi 15 
durch den Vorschub, das Gewindeformwerkzeug 9 ein- 
schlieBlich der Spannzange 8 und der Hillse 7 radial seiilich 
sowcil auswcichcn, bis cine cxakt koaxialc Ausrichtung von 
Gewindeformwerkzeug 9 und Kernloch 10a erreichl ist. 
Diese Art der automat ischen Zentrierung erfordert keinerlei 20 
zusaizliche SteuerungsmaBnahmen, sondem kann ini Rah- 
nien des konstruktiv vorgesehenen radialen Spiels der Hulse 
7 in bezug auf die Lagcrhohlwclle 5 erfolgen. Diese inner- 
halb der Arbeitswelle 19 vollstandig inlegrierte Zusaizfunk- 
lion erselzi die bislang verwendeien Pendeleinrichlungen, 25 
die als Aufsteckbares Zusalzaggregat konzipiert waren. Mil 
der vorliegenden Konzeption gelingi es, das Bauvolumen 
und den inechanischen Aufwand erheblich zu reduzieren. 

Ein weiterer Aspekt isl in der Darstellung geiuati Fig. 1 
links unten angedeutet, welche eine zusaizliche MaBnahme 30 
zur Uberprufung eines eventuellen Bruchs des Gewinde- 
fonrtwerkzeugs 9 im Werksiiick symbolisiert. So kann es 
vorkoiumen, daB das Gewindeformwerkzeug beim Riick- 
lauf aus der in Fig. 2 dargestelllen Position brichi und ein 
Frag men i im Kernloch 10a verb lei bt. Diese r unerwunschte 35 
Zustand kann beispielsweise durch einen Sensor 27 deiek- 
tiert werden, der uberpruft, ob das Kernloch 10a frei ist. Der 
Sensor 27 kann hierbei einer weiieren Bearbeitungsstaiion 
zugeordnet sein. 

In Fig. 3 isi schlieBlich diejenige Konsiellation gezeigt, 40 
die sich im Fall eines fell lerhaf ten Werkstiicks 10 ergibi, 
welches kein Kernloch aufweist bzw. welches so positio- 
niert isi, daB das Gewindeformwerkzeug 9 ein fehlpositio- 
niertes, hier nichi dargestelltes Kernloch 10a nicht erreichen 
kann. 45 

Die Ausgangsposition ist wiederuin diejenige, die in Fig. 
1 dargestellt ist. Die axiale Vorschubbewegung wird jedoch 
beim Auflaufen des Gewindefonnwerkzeugs 9 auf das 
Werkstuck 10 gestoppt, wobei die Rolationsbewegung fort- 
gesetzi wird. Dies hat zur Folge, daB die Spindel 19a bei 50 
gleichbleibender axialer Position die Leitmutler 20 nach 
oben hin verdrangt. Die Vorspannung der Feder 22 ist so be- 
messen, daB sie die Aufwartsbewegung der Leiunulter 20 
ohne Beschadigung des Gewindeeingriffs zulaBt. 

Die PaB feder 21 isl so bemessen, daB sie auch im Verlauf 55 
der Aufwartsbewegung der Leitmutter 20 diese an einer 
Verdrehbewegung hindert. 

In der in Fig. 3 dargestellten Situation ist die Leitmutter 
20 soweit axial nach oben hin verschoben, daB der Sensor 25 
deren Anwesenheil detekliert und ein Abschaltsignal fur den 60 
Servomotor 1 generiert. Somit gelingt das Stillsetzen der 
Vorrichiung ohne Gefahr einer Beschadigung. 

Aus dem vorstehenden ergibt sich, daB sich durch die be- 
schriebenen einfachen MaBnahmen Vorrichtungen realisie- 
rcn lasscn, die cin hohes MaB an Sichcrhcit bictcn. 65 



8 

Bezugszeichcnlisie 



1 Servomotor mil Elekironik 
la Abtriehswellc 
lb KegeLrad 

2 Aufnahmekorpcr 
2a Bohrung 
2b Absatz 

2 c Aufnahmebohrung 

3 Deckel 

4 Simnierring 

5 Lagerhohlwclle 
5a Nut 
5b Kegelrad 

6 Lagerbuchse 

7 Hulse 
7a Distanzring 
7b Rings l eg 
7c Sicherungsring 
7d Scheibe 

8 Spannzange 

9 Gewinde former 

10 Werkstuck 
10a Kernloch 

11 Walzlager 

12 Dichtring 

13 Mitnahmestift 

14 Walzlager 

14a Sicherungsring 

15 Walzlager 

15a Sicherungsring 

17 PaB feder 

18 PaBfeder 

19 Arbeitswelle 
19a Spindel 

19b AuBengewinde 
19c Axialbohrung 
19d Absatz 

20 Leitmutler 
20a Nui 

20b Innengewinde 
20c Ringnut 

21 PaBfeder 

22 Feder 

23 Deckel 

24 Aufnahme fur Sensor 

25 Sensor 

26 Sensor 

27 Sensor 

28 Schmiemippel 

29 Schmiemippel 

* Palentanspruche 

1. Vorrichiung zum Gewindeformen und -schneiden 
mit 

- einem Aufnahmekorper (2), der samtliche Bau^ 
gruppen aufnimmt und auf einer Presse oder der- 
gleichen anbringbar isl, 

- einer Werkzeugaufnahme (7, 8) fiir ein Gewin- 
deformwerkzeug (9), 

- einer Arbeitswelle (19), die von einem Servo- 
motor (1) oder dergleichen in bei den Drehrich tun- 
gen antreibbar, mil der Werkzeugaufnahme (7, 9) 
gckoppcll, und axial verschiebbar im Aufnahme- 
korper (2) gelagert ist, 

- einer Spindel (19a), die mit der Arbeitswelle 
(19) verdrehfesl verbunden ist und ein AuBenge- 
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winde (19b) tragi, 

- einer Lei I mutter (20), die ein Innengewinde 
(20b) tragi, mil der Spindcl (19a) in EingrirT ist, 
am Aufnahmckorper (2) verdrehfest und axial 
verschiebbar gegen die Wirkung einer Fedcr (22) 
z wise hen einer erslcn Position (Arbeilsposition) 
und einer zweiten Position (Abschalt posit ion) ge- 
lagert ist, und 

einem Sensor (25) zum Erzeugen eines Ab- 
schaltsignals fur den Servomotor (1), sobald die 
Leitmutter (20) die Abschaltposition erreicht hat. 

2. Vorrichtung nach Ansprueh 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Aufnahmckorper (2) eine Bohrung 
(2a) aufweist, in der die Leitmutter (20) gelagert ist. 

3. Vorrichtung nach Ansprueh 2, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Bohrung (2a) einen Absalz (2b) auf- 
weist, an dem die Leiimutter (20) in Arbeilsposition 
axial zur Anlagc gcbracht ist. 

4. Vorrichtung nach Ansprueh 2 oder 3, gekennzeich- 
net durch eine PaBfeder (21). an der die Leitmutter (20) 
liber eine korrespondierend gest allele, axial durchge- 
hende Nut (20a) gegen Verdrehen gesi chert ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Druckfeder (22) axial 
wirkend zwischen der Leilmuller (20) und dem Auf- 
nahmekorper (2), vorzugsweise im Bereich eines die 
Bohrung (2a) verschlieBenden Deckel (3), unter Vor- 
spannung eingesetzi ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Sensor (25) in eine Auf- 
nahmebohrung (2c) eingesetzi ist, die radial in die Boh- 
rung (2a) niundet und deren axiale Position die Ab- 
schaltposition vorgibt. 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitswelle 
(19) eine Axialbohrung (19c) aufweist. in die die 
Werkzeugaufnahme (7, 8) eingesetzi ist. 

8. Vorrichtung nach Ansprueh 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkzeugaufnahme (7, 8) radial ver- 
schiebbar gelagert ist. 

9. Vorrichtung nach Ansprueh 8, gekennzeichnet 
durch wenigstens einen, vorzugsweise vier in die Ar- 
beitswelle (19) eingesetzte Mitnahmestifte (13) fiir die 
Werkzeugaufnahme (7, 8). 

10. Vorrichtung nach Ansprueh 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkzeugaufnahme (7, 8) einen 
umlaufenden Ringsteg (7b) aufweist, an dem axial und 
einander gegen Qberliegend Walzlager (U) angreifen, 
die einerseits an einem Absatz (19d) der Axialbohrung 
(19c) und andererseits an einem Distanzring (7a) abge- 
stiitzt sind. 

11. Vorrichtung nach Ansprueh 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Distanzring (7a) von einem Siche- 
rungsring (7c) gehalten ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeugauf- 
nahme aus einer Hulse (7) besleht, in die eine Spann- 
zange (8) eingesetzi ist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, gekennzeichnet durch eine Lagerhohlwelle (5) mit 
einer Lagerbuchse (6) zur axial verse hieb lichen Auf- 
nahme der Arbeitswelle (19). 

14. Vorrichtung nach Ansprueh 13, gekennzeichnet 
durch ein Milnehmerelement, vorzugsweise in Form 
einer PaB fedcr (18), die an der Arbeitswelle (19) fest- 
gelegt und mil einer korrespondierenden Nut (5a) an 
der Lagerhohlwelle zusammenwirkt. 

15. Vorrichtung nach Ansprueh 13 oder 14, dadurch 



to 



15 



20 



30 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



gekennzeichnet, daB an der Lagerhohlwelle (5) ein Ke- 
gclrad (5b) angebracht, vorzugsweise einstiickig angc- 
fornil isl, das mil einem korrespondierenden, mil der 
Ablricbswelle (lb) der Servomolors (1) gekoppclicn 
Kegelrad (lb) im Kingriffisi. 

16. Vorrichtung nach Ansprueh 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kegelrad (lb) uber Walzlager (15) im 
Aufnahinekorper (2) gelagert und uber eine PaBfeder 
(17) milder Ablricbswelle (la) gekoppelt isi. 

17. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, gekennzeichnet durch einen Sensor (26) zum Er- 
zeugen eines Rcferenzsignals fiir die axiale Ausgangs- 
position der Arbeitswelle (19) (oberer Totpunkt 
(O.T.)). 
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